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摘要 
摘  要 
 
随着近些年我国汽车行业高速发展，各汽车制造企业间的竞争日趋激烈，厂
商们都在想尽办法提升产品品质，提高生产效率、降低生产成本。随着丰田生产
方式的引入，总装车间零件分拣系统 SPS（Set Parts System）得到极大关注，
丰田合资、大众合资、通用合资等合资汽车厂商都在大力推广 SPS配料方式。目
前国内汽车厂商也开始采用 SPS方式配料。SPS配料方式就是按每车装配份额配
送零件的方式，简称随行小车方式。采用 SPS方式拣选零件，可以极大提高生产
效率，降低错料发生概率，支持多车型共线生产。 
采用SPS配料方式，意味着物料区域与生产区域隔离，拣料操作在物料分拣
区域完成，拣料过程与生产过程紧密配合，生产线边几乎没有物料，当拣选的物
料出现问题时，因为生产线边没有多余的料，很容易造成停线事故。SPS拣料区
域需要一套系统，能够便捷的指导配料区域配料，结合这就是按灯辅助拣料系统。
按灯辅助拣料系统需要稳定、高效、易于操作维护，拣料指示灯及按钮需要大量
输入输出设备，为此，我们设计了选用工业PLC作为核心处理器，选用DeviceNet
总线+AS-Interface总线控制大量输入输出设备的方案，圆满解决了SPS人工配料
容易出错的问题。  
目前，我们设计的基于DeviceNet总线+AS-Interface总线的按灯辅助拣料系
统在某汽车生产厂总装车间成功上线使用，通过使用该系统，明显提升了SPS配
料速度，降低了人工拣料失误的风险。该系统运行稳定，操作简洁，易于维护，
受到用户的好评，已开始在该汽车厂其他生产基地推广。  
关键词：DeviceNet总线；AS-Interface总线；零件分拣系统
I 
厦
门
大
学
博
硕
士
论
文
摘
要
库
厦
门
大
学
博
硕
士
论
文
摘
要
库
Abstract 
Abstract 
The rapid development in recent years, China's automobile industry, the 
automobile manufacturing enterprises in the increasingly fierce competition, the 
manufacturers are trying to upgrade product quality, improve production efficiency, 
reduce production cost. With the introduction of Toyota mode of production, assembly 
plant parts sorting system of SPS (Set Parts System) pay more attention to Toyota, 
joint venture, joint venture, the joint venture joint venture general populace 
automobile manufacturers have been promoting the SPS blending mode. At present 
the domestic car manufacturers also began to use the SPS method of batching. SPS 
blending modes is per vehicle assembly share distribution part way, referred to as the 
following trolley style. SPS mode is adopted to choose parts, can greatly improve the 
production efficiency, reduce the wrong material occurrence probability, support multi 
vehicle production line. 
Using SPS blending modes, means that the material region isolation and 
production area, picking operation is completed in the material sorting area, picking 
process and production process closely, production line side almost no material, when 
the chosen material when problems arise, because no extra material production line, 
very easy to cause the stop line accident. SPS picking area requires a set of system, 
can charge guidance batching area convenient, this is according to the lamp auxiliary 
picking system. According to the lamp auxiliary picking system needs a stable, high 
efficiency, easy operation and maintenance, picking indicator light and a button needs 
a large number of input and output devices, therefore, we design a selection of 
industrial PLC as the core processor, use DeviceNet bus +AS-Interface bus control a 
large number of input and output equipment scheme, solved the SPS artificial 
ingredients error prone problems. 
At present, the DeviceNet bus +AS-Interface bus to light aided picking material 
system in assembly shop of a car factory successfully on-line based on the use of our 
design, through the use of the system, improve the speed of SPS ingredients, reducing 
the risk of artificial picking errors. The system running stable, simple operation, easy 
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maintenance, praised by users, has started in the car factory in other production base 
extension. 
Keywords: DeviceNet bus； AS-Interface bus；SPS 
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第一章  绪 论 
第一章  绪 论 
1.1 项目开发背景及意义 
总装车间零件分拣系统 SPS（Set Parts System）最早由日本丰田汽车发明， 
SPS配料方式就是按每车装配份额配送零件的方式。SPS的工作方式如下： 
1. 为每条生产线单独开辟拣料区域。 
2. 拣料区域根据车辆生产计划信息拣选物料，按照生产线将零件拣选在特
制的料车内。 
3. 拣选好的料车，按照生产线上在制车辆队列的顺序，排队送至生产线起
始位置。 
4. 生产线队列与料车队列匹配，料车跟随在制车辆在生产线流转。 
5. 生产线装配人员从对应的料车内取料装配。 
6. 在生产线结束位置，将空的料车返回拣料区域。 
采用 SPS方式拣选零件，可以提高生产效率，释放线边空间，更好的支持精
益生产。与传统线边配料方式相比，SPS配送方式有如下优点： 
1. 生产线边不需要摆放大量零件。对于多车型共线生产尤为重要，当多车
型共线时，线边没有足够位置摆放零件，是传统配料方式无法突破的瓶
颈，浪费了生产线的剩余产能。而 SPS配料方式，线边只需要摆放共用
的基本物料。 
2. 提升生产节拍。当车辆进入工位后，传统线边配料方式，产线工人需要
根据装配单从线边选取零件，这一过程依工人的熟练度不同，花费的时
间也不同，挤占了装配的时间。而 SPS配料方式，物料的选取已经由配
料区完成，产线工人只需从料车内取料，大大节省了选料的时间，采用
SPS方式配料，线速可以轻松达到 45JPH，有的工厂甚至达到了 60JPH。 
3. 增加或减少生产车型，对生产线的改造小。增加新车型，传统配料方式
需要在线边增加配套料架，往往是牵一发而动全身。采用 SPS方式配料，
不需要在线边配套料架，使得产线更加灵活。 
4. 减少零件报废损耗。目前汽车厂生产节拍都比较高，为了保证生产节拍，
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传统配料方式需要及时向每个工位补料，一些余料无法做到先进先出，
长时间的积压造成零件自然损耗。采用 SPS方式配料可以有效避免余料
积压。 
5. 减轻操作工人劳动强度。操作工人不需要去线边的料架去取零件。由于
料架是随行的，操作工人可以就近取件，减少了操作工人频繁走动所增
加的劳动强度。 
虽然采用 SPS配料方式有很多优点，可是配料仍然是一个繁琐的过程，对拣
料人员的熟练度要求很高，物料区域与生产区域的隔离，使物料的准时、准确性
要求更高，某汽车厂为提高分拣区域的拣料效率与拣料质量，委托我们设计一套
按灯辅助拣料系统，利用亮灯的方式，指导拣料人员精准拣料。 
1.2 国内外研究现状 
目前各汽车厂的按灯辅助拣料系统名称多样，比如电子标签、
Pick-to-Light、EPM等，某汽车及国内合资的某汽车 SPS按灯辅助拣料系统 MAS
（Materiel Andon System），是由 PLC进行控制的一组电子设备，该电子设备包
括现场总线 I/O模块、带灯按钮、带触摸的操作屏幕等构成。带灯按钮安装在料
架储位上，通过程序控制，将正确的拣选信息反映成带灯按钮的亮灯状态，通过
灯光提示，引领拣货人员正确、快速、轻松地完成拣货工作。如果有任何错误发
生，错误信息将及时的显示在操作屏幕上以供拣选人员参考。 
某汽车原有辅助拣料系统（MAS）架构如图 1.1所示。 
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图 1.1 基于 DeviceNet的系统架构图 
 
MAS系统能精确控制拣货流程，对现场物料的拾取进行实时监控，提高了物
料分拣的准确率，提升了拣货速度，同时大大降低了人为操作失误的发生几率，
节省了人力资源，减少了操作人员上岗培训的时间和经费。 
MAS系统采用 PLC进行逻辑控制，通过 DeviceNet现场总线连接现场按钮指
示灯。 
目前 MAS系统在该汽车总部和车内汽车各总装车间均已投入使用，对产线的
节拍提升、产品质量提升做出突出贡献。各生产基地也相继调整产能，提升了生
产节拍。随着 MAS系统使用压力的增大，也暴露出一些问题： 
1. 布线复杂，故障点多，单点故障可能会造成系统大面积无法使用，继而
造成产线缺料，引起停线事故。采用 DeviceNet总线虽然简单高效，但
布线复杂，不利于维护；总线上每接入一个子站模块，都需要断开总线，
加入 T型接头，随着时间的推移，大量的 T型接头出现松动、老化现象，
造成总线网络故障。 
2. DeviceNet 总线需要大量接头和 T 型接头，增加了设备数量，实施费用
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偏高，投入大，性价比不高。 
3. 不利于扩充，后期扩充不方便。 
可以看出，目前国内外比较主流的按灯辅助拣料系统，存在的问题都与
DeviceNet总线有关。 
1.3 主要研究内容 
为了解决 DeviceNet总线在辅助拣料系统中的缺陷，根据不同总线的特性，
我们设计出了 DeviceNet总线和 AS-interface总线相结合的方式，采用两级总
线来完成系统部署。 
DeviceNet 总线和 AS-interface 总线到底在布线、组网时有什么不同呢？
下面以分别在这两种总线上接入一个子站模块为例，做详细比较，如表 1.1所示。 
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